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Laminated glass is grooved on both sides, bent 
first to one and then to the other side, and during 
the second bending process, the two parts of the 
laminated glass are pulled apart. The thus 
stretched film is melted by a plasma jet directed 
in the gap formed by the bending process, which 
is moved over the entire length of the gap. The 
apparatus to perform the process comprises two 
platelike supports (1 . 2) for laminated glass (10) 
to be cut, of which at least one can swivel back 
and forth around an axis (4) running in impact 
area (3) between two supports (1 , 2), and with 
clamping apparatuss to immobilize the laminated 
glass on the supports. On their lower edges, 
supports (1. 2) have conveying elements (5, 6) 
for laminated glass (10) and clamping apparatus 
(13, 14) to immobilize laminated glass (10). 
Further, a plasma torch (15) is provided, which 
has an outlet (30) for the plasma jet directed to 
impact area (3) between supports (1 , 2), and the 
plasma torch is guided on a guide rail oriented 
parallel to the axis. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Verfahren und Vordchtung zum Schneiden von Verbundglas 

@ Bei einem Verfahren zum Schneiden von Verbundglas 
wird das Verbundglas auf beiden Seiten geritzt, zunachst zur 
einen und dann zur anderen Selte geknickt. wobei man beim 
zwelten Knickvorgang die beiden Teile des Verbundglases 
auselnanderzieht. Die so gespannte Folie wird durch einen in 
den durch den Knickvorgang gebildeten Spalt gerichteten 
Plasmastrahl, der uber die ganze Lange des Spaltes bewegt 
wird, abgeschmolzen. 

Die Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens besitzt 
zwei plattenartige Auflagen (1, 2) fur das zu schnetdende 
Verbundglas (10), von welchen mindestens eine um eine Im 
StoBbereich (3) zwischen den beiden Auflagen (1, 2) verlau- 
fende Achse (4) hin- und herverschwenkbar ist, und mit 
Klemmeinrichtungen zum Festlegen des Verbundglases an 
^ den Auflagen. Die Auflagen (1. 2) weisen an Ihren unteren 
Randem Forderorgane (5, 6) fur das Verbundglas (10) und 
Klemmeinrichtungen (13. 14) zum Festlegen des Verbundgla- 
ses (10) auf. Welters Ist ein Plasmabrenner (15) vorgesehen, 
der eine auf den StoBberelch (3) zwischen den Auflagen (1, 
2) hin gerichtete Austrittsdffnung (30) fur den Plasmastrahl 
aufwelst und der Plasmabrenner Ist auf einer parallel zur 
Achse ausgerichteten Fuhrungsschlene gefuhrt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schneiden 
von Verbundglas, insbesondere Zweischeiben-Ver- 
bundglas, bei dem man das Verbundglas auf beiden Sei- 
ten ritzt, das Verbundglas zu nachst zur einen und dann 
zur anderen Seite knickt, die zwischen den Scheiben des 
Verbundglases angeordnete KunststoffoHe spannt, in- 
dem man die beiden Teile des Verbundglases beim oder 
nach dem zweiten Knickvorgang auseinanderzieht und 
schlieBlich die Folie durch Warmezufuhr abschmilzt. 

Beim Schneiden von Zweischeiben- Verbundglas wur- 
de oft so vorgegangen, daB die auf einem Schneidetisch 
horizontal liegende Scheibe auf einer Seite geritzt wur- 
de, daB dann die Scheibe umgedreht und auf der zweiten 
Seite nochmals geritzt wurde. Hierauf wurde die Schei- 
be geknickt und die zwischen den Scheiben angeordne- 
te KunststoffoHe (Polyvinylbutyralfolie) mit einer KJin- 
ge geschnitten. Bei dieser Arbeitsweise ist es problema- 
dsch, die auf einer Seite geritzte Scheibe umzudrehen. 
Dardber hinaus wird die Schneldklinge sehr rasch 
stumpf. 

Um diese Probleme zu Idsen, wurde in der DE- 
OS 26 57 757 vorgeschlagen, horizontal liegende Ver- 
bundglasscheiben auf beiden Seiten zu ritzen und die 
Folie nach dem Abknicken der Scheiben durch Erwar- 
men mit Infrarotstrahlung abzuschmelzen. Beim Ab- 
schmelzen der Folie durch ErwSrmen mittels Infrarot- 
strahlen oder Gasbrennern, soweit dies iiber die ge- 
samte Lange der Schnittlinie gleichzeitig vorgenommen 
wird, ergibt sich eine nur langsame Erwarmung, so daB 
die Folie unregelmaBig abschmilzt und daruber hinaus 
auch die Glastafeln in erheblichem AusmaB erwarmt 
werden, was oft zu Spannungsbruchen fiihrt Ein ge- 
meinsamer Nachteil dieser bekannten Verfahren ist es, 
dafi das Glas beim Knicken bzw. beim WiederzurQckbe- 
wegen im Bereich der Schnittlinie muschelartig aus- 
bricht, so daB sich keine sauberen. sondem beschadigte 
Schnittkanten ergeben. 

Ein Verfahren der eingangs genannten Gattung ist 
aus der DE-A-32 30 554 bekannt Dadurch, daB bei die- 
sem bekannten Verfahren im Gegensatz zur DE- 
A-26 57 757 der Verfahrensschritt des Auseinanderzie- 
hens der beiden Teile des Verbundglases vor dem Ab- 
schmelzen der KunststoffoHe, namlich wahrend des 
zweiten Knickvorganges, ausgefQhrt wird, wird das 
Ausmuscheln der Glaskanten verhinderL Zum anderen 
erlaubt es das Verfahren der DE-A-32 30 554, daB die 
KunststoffoHe mittels des StoBes erhitzter Luft an sich 
einwandfrei und mit sauberer Schnittkante durchtrennt 
wird AHerdings ergeben sich bei dem bekannten Ver- 
fahren insofern Probleme als es nicht einfach ist, das 
vorratig gehaltene Volumen an Luft rasch auf die erfor- 
derliche hohe Temperatur (in der DE-A-32 30 554 sind 
Temperaturen von 200 bis 300** C genannt) zu bringen 
und auf dieser hohen Temperatur zu halten. 

Ein NachteH bei dem aus der DE-OS 32 30 554 und 
der AT-PS 382 360 bekannten Verfahren ist es, daB sich 
der Ober die gesamte Lange des Spaltes gleichzeidg 
auszustoBende Luftstrahl nicht ausschlieBlich in den Be- 
reich (Spalt) zwischen den Randern der auseinanderge- 
zogenen Glasscheiben, zwischen welchen die Kunst- 
stoffoHe gespannt ist, konzentrieren laBt Es treten un- 
weigerlich Verwirbelungen und eine Auffacherung des 
StoBes erhitzter Luft auf, so daB auch die an den Spalt 
angrenzenden Glasrander erwarmt werden. Diese Er- 
warmung kann so weit gehen, daB sich die Kunststoff- 
foHe von den Glasscheiben I5st und Feuchtigkeit in die 



Verbundglasscheibe eindringen kann, so daB diese mil- 
chig wird Im ubrigen besteht die Gefahr, daB sich die im 
Bereich der Ritzlinien in den Glasscheiben unvermeid- 
lich entstehenden Mikrorisse unter der Wirkung der 
5 Erwarmung durch den LuftstoB vergroBern und Aus- 
gangsstellen fiir Sprunge in den Glasscheiben bildea 

Aus der DD-PS2 56 667 ist eine Anordnung zum 
Plasmaschneiden von Nichtleitem, wie Beton, Gestein, 
Glas mSl Werkstoffen bekannt, bei der die Stabilitat des 

to Plasmastrahls verbessert werden soil Die DD- 
PS 2 00 075 betrifft ein Verfahren zum Schneiden von 
Polymethylacryiaten mit Hilfe von dusengepolten Plas- 
maschneidbrennem. Weder die DD-PS 2 56 667 noch 
die DD-PS 2 00 075 beschaftigen sich aber mit dem 

15 Schneiden von Verbundglas und den damit verbun- 
denen, oben geschilderten Problemen. 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, das Ver- 
fahren der gattungsgemaBen Art in der Weise weiterzu- 
bilden, daB die FoHe uber ihre gesamte Lange gleichma- 

20 Big und rasch abgeschmolzen wird, ohne daB sich die 
dem Spalt benachbarten Bereiche der Glasscheiben 
merklich erwarmen. 

In L5sung dieser Aufgabe besteht die Erfmdung dar- 
in, dafi man zum Abschmelzen der Folie in den durch 

25 das Auseinanderziehen der beiden Teile des Verbund- 
glases gebildeten Spalt einen Strahl von Gas im Plasma- 
zustand richtet, daB man den Strahl von Gas im Plasma- 
zustand von einem Ende des Spaltes in dessen Langs- 
richtung bis zum anderen Ende desselben bewegt und 

30 daB man den Strahl aus Gas im Plasmazustand so kon- 
zentriert und bundelt, daB sein AuBenumfang mit Ab- 
stand von den Randern der beiden Teile des Verbund- 
glases, die den Spalt begrenzen, angeordnet ist 
Durch das Verwenden eines Plasmastrahles ist es 

35 nicht mehr notig, erhitzte Luft vorratig zu halten, so daB 
auch die beim bekannten Verfahren gemaB der DE- 
OS 32 30 554 auftretenden Probleme vermieden sind 
Insbesondere ^drd verhindert, daB sich Teile der Vor- 
richtung m unerwllnschter Weise erwarmen und dann 

40 auch das Verbimdglas thermisch belastet wird So wird 
die Gefahr von SpannungsbrQchen verringert 

Ein Plasmastrahl hat weiters den Vorteil, daB die zum 
Abschmelzen der FoHe erforderliche Warmemenge in 
ganz kurzer Zeit aufgebracht werden kann, so daB der 

45 Plasmabrenner nur ganz kurzer Zeit in Betrieb genom- 
men werden muB und rasch entlang dem Spalt quer 
uber die Verbundglasscheibe gef tihrt werden kann. 

Durch die erfindungsgemaBe BUndelung des Strahls 
aus Gas im Plasmazustand berflhrt dieser die Rander 

50 der den Spalt begrenzenden Glasscheiben nicht mehr, 
so daB sich diese nicht erwarmen (in der Praxis hat sich 
gezeigt, daB diese hochstens handwarm werden — bei 
frtiheren Vorrichtungen wurden die Glasscheiben in ih- 
ren Randern so heiB, dafi man sie mit der blofien Hand 

55 nicht mehr berOhren konnte), so dafi die Gefahr von 
SprOngen einerseits und von Abldsungen der Glasschei- 
ben von der KunststoffoHe anderseits und dem Einkrie- 
chen von Feuchtigkeit zwischen die Glasscheiben, ge- 
folgt von einem Milchigwerden der Verbundglasschei- 

60 be, nicht mehr zu befiirchten sind Da der Strahl aus Gas 
im Plasmazustand, dessen Temperatur im Kern 
lOOOO'^C bis 15 000**C betragen kann, so stark gebun- 
delt werden kann, daB er die Rander der Glasscheiben, 
welche den Spalt begrenzen, nicht beruhrt, und durch 

65 die MogHchkeit, den Strahl aus Gas im Plasmazustand 
so schneU zu bewegen, daB sich nur die FoHe erwarmt, 
nicht aber die Glasrander, ergibt sich eine weitere Ver- 
einfachung und vorteilhafte Wirkung des erfindungsge- 
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rnHBen Verfahrens. 

Vorteilhafte Varianten des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens sind Gegenstand der Unteranspruche 2 bis 4. 

Die Erfindung betrifft weiters eine Vorrichtung zum 
Durchfiihren des Verfahrens mit zwei plattenartigen 
Auflagen fiir das zu schneidende Verbundglas, von wel- 
chen mindestens eine urn eine im Stofibereich zwischen 
den beiden Auflagen verlaufende Achse hin- und her- 
verschwenkbar ist, und mit Klemmeinrichtungen zum 
Festiegen des Verbundglases an den Auflagen. Wenn 
die Auflagen im wesendichen vertikal ausgerichtet sind, 
weisen sie an ihren unteren Randern, FSrderorgane fiir 
das Verbundglas auf. 

ErfmdungsgemaB ist diese Vorrichtung dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Plasmabrenner vorgesehen ist, 
der eine auf den Stofibereich zwischen den Auflagen hin 
gerichtete Austrittsoffnung fur den Plasmastrahl auf- 
weist, und daB der Plasmabrenner auf einer parallel zur 
Achse ausgerichteten Fiihrungsschiene gefiihrt isL 

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung sind Gegenstand der UnteransprQ- 
che 6 bis 12. 

In einer alternativen Ausfuhrungsform ist die Vor- 
richtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem 
der AnsprQche 1 bis 4 mit zwei plattenartigen Auflagen 
fur das zu schneidende Verbundglas, von welchem eine 
urn eine im Stofibereich zwischen den beiden Auflagen 
verlaufende Achse hin- und herverschwenkbar ist und 
mit Einrichtungen zum Festiegen des Verbundglases an 
den Auflagen, die beiderseits des Stofibereiches zwi- 
schen den beiden Auflagen angeordnet sind, dadurch 
gekennzeichnet, dafl eine der beiden im wesentlichen 
horizontal ausgerichteten Flatten im Maschinengestell 
Starr befestigt ist, wogegen die zweite Platte um eine im 
Stofibereich angeordnete, unterhalb der Flatten liegen- 
de Achse auf- und abverschwenkbar gelagert und zu- 
satzlich in Richtung der Ebene der ortsfesten Platte 
quer zu dieser beweglich ist, dafi der Plasmabrenner auf 
einer parallel zur Achse ausgerichteten Fiihrungsschie- 
ne gefuhrt ist. 

Vorteilhafte und bevorzugte Ausfiihrungsformen die- 
ser Vorrichtung und jener der Vorrichtung nach An- 
spruch 5 bis 12 sind Gegenstand der Unteranspriiche 14 
bis 21. 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be- 
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele des Verfahrens der Er- 
findung und von Ausfiihrungsformen von Vorrichtun- 
gen gemafi der Erfindung. in der auf die Zeichnungen 
Bezug genommen wird. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Vorrichtung in Ansicht, 

Fig. 2 einen Schnitt langs der Linie IIMII wahrend 
der AusfOhrung der Ritzarbeit, 

Fig. 3 einen Schnitt langs der Linie III-III in Fig. 1 mit 
eingeschwenktem Plasmabrenner, 

Fig. 4 in vergrdBertem MaBstab die Trennfuge nach 
dem zweiten Knickvorgang und 

Fig. 5 eine andere Ausf iihrungsform der Vorrichtung. 

Die Vorrichtung zum Schneiden von Verbundglas- 
scheiben 10, insbesondere Zweischeiben-Verbundglas- 
scheiben, besitzt zwei plattenartige Auflagen 1 und 2, 
die um eine im Stofibereich 3 zwischen den Auflagen 1 
und 2 verlaufende, im wesentlichen vertikale Achse 4 
relativ zueinander verschwenkbar sind. Im gezeigten 
AusfQhrungsbeispiel ist die in Forderrichtung (PfeD 8) 
erste. plattenartige Auflage 1 gestellfest angeordnet, 
wogegen die zweite, plattenartige Auflage 2 um die 
Achse 4 in Richtung des Doppelpfeiles 9 in Fig. 3 ver- 
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schwenkbar ist Die beiden Auflagen 1 imd 2 kdnnen im 
wesentlichen lotrecht stehend, um wenige Grad nach 
hinten geneigt angeordnet sein und besitzen in diesem 
Fall an ihren unteren Randern Forderemrichtungen in 
5 Form von Forderrollen 5 bzw. 6, Forderbandern od dgl. 
Eine zu schneidende Verbundglasscheibe 10 wird auf 
den Forderrollen 5 stehend und von der plattenartigen 
Auflage 1 seitlich gestuut in Richtung des Pfeiles 8 in 
die Vorrichtung gefdrdert 
10 Das richtige Ausrichten der Verbundglasscheibe 10 
gegenuber den noch zu erlauternden Schneideinrich- 
tungen wird mit Hiife von verstellbaren Anschlagen 
Oder Mefileisten oder aber durch den Fdrderrollen 5 
und/oder 6 zugeordnete Wegmefieinrichtungen ermit- 
15 telt Insbesondere den Fdrderrollen 5 und/oder 6 zuge- 
ordnete Wegmefieinrichtungen (Inkrementalgeber) er- 
lauben ein weitgehendes Automatisieren der Schnittla- 
genbestimmung. 
Die vorderen, der Verbundglasscheibe 10 zugewand- 
20 ten Flachen der Auflagen 1 und 2 sind als gelochte Plat- 
ten 7 ausgebildet, wobei zwischen der Platte 7 und der 
Verbundglasscheibe 10 ein Luftkissen erzeugt werden 
kann. Hiezu kann den nicht gezeigten Offnungen in den 
Flatten 7 Druckluft zugefuhrt werden. Durch das Luft- 
25 kissen ist ein praktisch reibungsfreier Transport in der 
erfindungsgemafien Vorrichtung mOglich. Es kdnnen 
aber auch Auflagen in Form von RoUenfeldern verwen- 
det werden. 

Im Stofibereich 3 zwischen den beiden Auflagen 1 
30 und 2 sind Schneidwerkzeuge 11 und 12, Klenuneinrich- 
tungen 13 und 14 sowie ein Plasmabrenner 15 vorgese- 
hen. 

Die Schneidwerkzeuge 11 und 12 sind auf Schienen 16 
gefuhrt und im StoBbereich 3 zum Ritzen der Verbund- 

35 glasscheiben 10 auf- und abverschiebbar. Die Schneid- 
werkzeuge 11 und 12 werden, wie im AusfQhrungsbei- 
spiel gezeigt, von Spindelantrieben bewegt, kdnnen 
aber auch durch KettenzUge od. dgl. bewegbar sein. 
Die der Auflage 1 zugeordnete KJemmeinrichtung 13 

40 umfaBt einen Klenunbalken 17, der mit Hilfe von 
Druckmittelzylindern 18, die an einem mit der Auflage 1 
Starr verbundenen Hilfsrahmen 19 befestigt bzw. abge- 
stom sind. betatigt, d. b. gegen die Auflage 1 bzw. eine 
auf dieser aufliegende Verbundglasscheibe 10 gedruckt 

45 werden kana 

Die der Auflage 2 zugeordnete Klenameinrichtung 14 
ist als Exzenterbalken 20 ausgebildet, der von Druck- 
mittelzylindern 21 um erne gegeniiber der Auflage 2 
nicht bewegliche Achse 22 in seine Wirkstellung ver- 
so schwenkbar (Pfeil 23 in Fig. 2) ist Durch die spezielle 
Ausbildung des Exzenterbalkens 20 wird der auf der 
Auflage 2 anliegende Teil des Verbundglases 10 nicht 
nur an der Auflage 2 gehalten, sondern zusatzlich in 
Richtung vom StoBbereich 3 zwischen den Auflagen 1 

55 und 2 weg belastet 

Der Plasmabrenner 15 ist im gezeigten Ausfiihrungs- 
beispiel uber einen Schlitten 35 am Hilfsrahmen 24 in 
den Fuhrungsschienen 16 ahnlichen Fuhrungsschienen 
36 paraUel zum StoBbereich 3 zwischen den Auflagen 1 

60 und 2 verschiebbar. Hiezu ist dem Plasmabrenner 15 ein, 
nicht gezeigter Antrieb (Spindelantrieb, Kettenzug, 
Zahnriemen oddgl.) zugeordnet Weiters kann der 
Plasmabrenner 15 um eine Achse 25, die an dem mit der 
Auflage 2 starr verbundenen Hilfsrahmen 24 gefuhrten 

65 Schlitten 35 vorgesehen ist, mit Hilfe von Druckmittel- 
zylindern 26 zwischen den in den Fig. 2 und 3 gezeigten 
Endlagen (Bereitschaftsstellung in Fig. 2, Wirkstellung 
in Fig. 3) verschwenkbar seia Der Plasmabrenner 15 
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besitzt einen an ihm vorgesehenen Anschlag 27, der, wie 10 zum Exzenterbalken 20 und gegebenenfalls von den 

Fig, 3 zeigt, die genaue Ausrichtung des Plasmabren- Fdrderrollen 6 im Sitine einer Bewegung vom Knickbe- 

ners 15 gegenliber der Verbundglasscheibe 10 gewahr- reich (StoBbereich 3) weg belastet ist, wird beim zweiten 

leistet. Im Plasmabrenner 15 sind an sich bekannte. in Knickvorgang die in Fig. 4 schematisch gezeigte Stel- 

den Fig. 1 bis 4 nur schematisch angedeutete Einrich- 5 lung mit gespannter Folic im Spalt zwischen den Teilen 

tungen 28 und 29 vorgesehen, mit denen uber cine Lei- der Verbundglasscheibe 10 erreicht 

tung 31 zugefQhrtes Gas in den Plasmazustand gebracht Noch vor dem Beginn des zweiten Knickvorganges 

werden kann. Solche Einrichtungen sind z. B. solche, die wurde der Plasmabrenner 15 in die in Fig. 3 gezeigte 

an das Gas ein hochfrequentes, elektrisches Feld anle- Stellung geschwenkt und gegebenenfalls schon nach 

gen, Oder solche, die den Plasmazustand durch elektri- 10 dem Schwenken der Auflage 2 um 1^ nach hinten in 

sche Entladungen oder durch Photonenstrahlen z. B. aus Betrieb genonunen, so dafi Gas im Plasmazustand aus 

Lasern erzeugen. Welters kann der Plasmazustand des der Austrittsdffnung 30 austritt Nun wird der Plasma- 

zugefOhrten Gases mit Hilfe von Lichtbogen herbeige- brenner 15 entlang des Spaltes bewegt, so daB durch 

fQhrt werden. den aus der Austrittsdffnung 30 austretenden Plasma- 

An seinem vorderen Ende besitzt der Plasmabrenner 15 strahl die Folic uber die ganze Linge des Spaltes abge- 

15 eine Austrittsdffnung 30, aus der Gas im Plasmazu- schmolzen wird. Dabei ist es moglich, den Plasmabren- 

stand vorzugsweise stoBartig austritt und in den Trenn- ner 15 so rasch zu bewegen, daB die Folic bereits uber 

bereich zum Abschmelzen der die Einzelscheiben der ihre ganze Lange durchgetrennt ist, wenn der zweite 

Verbundglasscheibe 10 verbindenden Kunststoffolie ge- Knickvorgang (Gesamtverschwenkung 4 — 5* ) beendet 

langt Dabei wird der Plasmastrahl so geregelt, daB er 20 ist 

die im Bereich des Spaltes gespannte Kunststoffolie mit Hierauf wird die Auflage 2 wieder in ihre mit der 

seiner Spitze gerade beruhrt uberdies wird der Plasma- Auflage 1 fluchtende Stellung nach vorne geschwenkt, 

strahl so gebOndelt, daB er die dem Spalt zwischen den wobei auf Grund der welter oben beschriebenen Vor- 

beiden Teilen der Verbundglasscheibe benachbarten spannung die Glaskanten einander im Bereich der so- 

Rander dieser Telle nicht beruhrt 25 eben erzeugten Trennfuge (Schnittstelle) nicht mehr be- 

Um die vom Exzenterbalken 20 bewirkte Vorspan- rQhren, so daB eine Beschadigung der Glaskanten (Aus- 

nung zu vergrdBem, kann vorgesehen sein, daB die Fdr- muscheln) vermieden ist Durch Betatigen der F6rder- 

derrollen 6 der Auflage 2 unabhangig von den Forder- rollen 6 nach dem Losen des Exzenterbalkens 20 und 

roUen 5 der Auflage 1 betatigbar sind, so daB die vom dem Umschalten der den Offnungen in der Platte 7 zu- 

Exzenterbalken 20 ausgeObte Vorspannung verstirkt 30 gefuhrten Saugluft auf Druckluft wird das abgeschnitte- 

wird. ne Stuck des Verbundglases 10 aus der Vorrichtung weg 

Das Festhalten einer Verbundglasscheibe 10 an den befdrdert 

Auflagen^l und 2 durch die Klemmeinrichtungen 13 und Auf Grund des genauen Festlegens der Verbundglas- 

14 kann dadurch unterstOtzt werden, daB an die nicht scheibe in der erfindungsgemafien Vorrichtung gestat- 

gezeigten Offnungen in der luftdurchlassigen Platte 7 35 tet es diese auch, von Verbundglasscheiben sehr schma- 

ein Vakuum angelegt wird, so daB die Verbundglas- le Streifen abzutrennen. 

scheibe 10 gegen die Auflagen 1 und 2 gesaugt wird Auf Bei der in Fig. 5 gezeigten AusfOhrungsform der er- 

diese Weise ist sichergestellt, daB die Verbundglasschei- fmdungsgemaBen Vorrichtung ist eine im Maschinenge- 

be 10 unverrOckbar an den Auflagen 1 und 2 anliegt stell 40 ortsfest montierte AuBageplatte 41 vorgesehen. 

Die Vorrichtung kann auch im wesentlichen horizon- 40 Mit Abstand vom L^ngsrand 42 der Auflageplatte 41 ist 

tale Auflagen 1 und 2 aufweisen, Der Plasmabrenner 15 im Maschinengestell 40 beweglich eine weitere Auflage- 

kann bei wie in den Fig. 1 bis 3 gezeigt, im wesentlichen platte 43 vorgesehea Die weitere Auflageplatte 43 ist 

lotrechten Auflagen 1 und 2 wie gezeigt "vor" oder im Maschinengestell 40 verschwenkbar gelagert Die 

(nicht gezeigt) "hinter** den Auflagen 1 und 2 angeordnet verschwenkbare Lagerung umfaBt zwei am Rahmen der 

sein. Bei horizontalen Auflagen 1 und 2 kann der Plas- 45 weiteren Auflageplatte 40 montierte Druckmittelmoto- 

mabrenner 15 "oberhalb" oder "unterhalb" der Auflagen re 44, an deren Kolbenstangen 45 je ein Lagerauge 46 

1 und 2 angeordnet sein. befestigt ist, die um im Maschinengestell 40 ortsfest 

Die soeben beschriebene Vorrichtung arbeitet wie montierte Lagerzapfen verschwenkbar ist In einer nicht 

folgt: gezeigten, bevorzugten Ausfuhrungsform sind die bei- 

Eine Verbundglasscheibe 10 wird in Richtung des 50 den Druckmittelzylinder 44 und die Lagerzapfen in der 

Pfeiles 8 auf den Ffirderrollen 5 stehend und uber das Auflageebene der Auflageplatten 41 und 43 angeordnet, 

Luftkissen an der Auflage 1 anliegend herangefordert, wobei die Lagerzapfen auch im Bereich des der StoB- 

bis die gewUnschte Relativlage zu den Schneidwerk- stelle 52 benachbarten Randes 49 der beweglichen Auf- 

zeugen 11 und 12 erreicht ist In dieser Phase befindet lageplatte 43 angeordnet sein kdnnen. 

sich die Auflage 2 in derseiben Ebene wie die Auflage 1. 55 Am Rahmen der weiteren Auflageplatte 43 greift ein 

Sobald die gewiinschte Endlage erreicht ist, wird die am Maschinengestell 40 abgestOtzter, schr^g zur Aufla- 

Verbundglasscheibe 10 durch Betatigen der Klenunein- geplatte 43 ausgerichteter Druckmittelmotor 47 an, der 

richtungen 13 und 14 und durch Anlegen von Unter- als nach zwei Richtungen wirksamer Druckmittelzylin- 

druck an die Offnungen in der Platte 7 fixiert, worauf die der ausgebildet ist, wobei beide Telle des Druckmittel- 

Schneidwerkzeuge 11 und 12 zum beidseitigen Ritzen so zylinders 47 voneinander unabhangig betatigt werden 

der Verbundglasscheibe 10 betatigt werden. konnen. Durch Betatigen des Druckmittelzylinders 47 

Nach dem Ritzen wird die Verbundglasscheibe 10 kann die zweite Auflageplatte 43 gegenOber der ersten 

zunachst nach vorne geknickt, wozu die Auflage 2 um Auflageplatte 41 um die von den Zapfen 5 gebildete 

die Achse 4 um wenige Grad nach vorne verschwenkt Achse nach oben und nach unten verschwenkt werden. 

wird. Nach diesem ersten Knickvorgang wird die Aufla- 65 Durch Betatigen der beiden Druckmittelmotore 44, 

ge 2 um die Achse 4 zum Ausfuhren des zweiten Knick- die am Rahmen der beweglichen Auflageplatte 43 an 

vorganges nach hinten bewegt Dadurch, daB der auf ihrem der starren Auflageplatte 41 benachbarten Rand 

der Auflage 2 aufliegende Teil der Verbundglasscheibe 42 montiert sind. und deren Kolbenstangen 45 die La- 
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geraugen 46 far die Lagerung der beweglichen Auflage- 
plane 43 tragen, kann die bewegliche Auflageplatte 43 
von der starren Auflageplatte 41 entfernt werden. 

An der starren Auflageplatte 41 ist ein Klemmbalken 
50 zum kiemmenden Festlegen der zu zerteilenden Ver- 5 
bundglasscheibe vorgesehen. Dieser Klemmbalken 50 
ist an zwei Hebeln 51 montiert, die im Maschinengestell 
40 an der an der StoBstelle 52 zwischen den beiden 
Flatten 41, 43 entfemten Rand 48 der ortsfesten Aufla- 
geplatte 41 verschwenkbar gelagert sind. Unterhalb der 10 
ortsfesten Auflageplatte 41 im StoBbereich 52 der bei- 
den Auflageplatten 41, 43 ist im Maschinengestell 40 
eine um eine horizontale Achse verdrehbare Welle 53 
vorgesehen. Die Welle 53 trSgt an ihren Enden zwei 
Kurbelzapfen 54, die uber Schubstangen 55 mit den En- 15 
den des Klenmibalkens 50 verbunden sind Zum Verdre- 
hen der Welle 53 und damit zum Anheben und Absen- 
ken des KJemmbalkens 50 sind zwei an Hebeiarmen 56, 
die an der Welle 53 befestigt sind, angreifende und mit 
ihren anderen Enden im Maschinengestell 40 abgestutz- 20 
te Druckmittelzylinder57 vorgesehen. 

An der der StoBstelle 52 zwischen den beiden Flatten 
41, 43 zugewendeten Seite des Klemmbalkens 50 ist eine 
FQhrungsschiene 60 montiert, an der sowohl ein an der 
Oberseite der Verbundglasscheibe angreifendes, nicht 25 
gezeigtes Schneidwerkzeug 11 als auch der Plasma- 
brenner 15 verschiebbar gefuhrt sind Ein weiteres, 
ebenfalls in Fig. 5 nicht gezeigtes Schneidwerkzeug 12 
zuni Ritzen der unteren Scheibe der Verbundglasschei- 
be ist an einer am Rand der starr montierten Auflage- 30 
platte 41 vorgesehenen Fiihrungsschiene verschiebbar 
gefiihrt Vorzugsweise werden beide Ritz- bzw, 
Schneidwerkzeuge 11, 12 synchron bewegt 

Um den auf der beweglichen Auflageplatte 43 auflie- 
genden Teil der Verbundglasscheibe an dieser festhal- 35 
ten zu konnen. kann an ihrem der StoBstelle 52 benach- 
barten Rand eine Reihe von Saugem 61 vorgesehen 
sein, Oder aber es ist ein Klemmbalken 50 vorgesehen, 
wie er auch der ortsfesten Auflageplatte 41 zugeordnet 
ist. Ein Klemmbalken 50 hat den Vorteil, daB von einer 40 
Verbundglasscheibe auch schmalere Streifen abge- 
trennt werden kdnnen als wenn diese mit Saugem fest- 
gehaltenwird 

Durch die bei der in Fig. 5 gezeigten Vorrichtung 
verschwenkbare Auflageplatte 43 konnen die Ritzlinien 45 
durch Verschwenken der Auflageplatte 43 nach oben 
und nach unten geoffnet werden. Durch Betatigen der 
beiden Druckmittelzylinder 44 an den Enden der Aufla- 
geplatte 43 kann diese mit dem an ihr festgelegten Teil 
der Verbundglasscheibe von der feststehenden Auflage- 50 
platte 41 wegbewegt werden, um den Spalt zwischen 
den beiden Teilen der Verbundglasscheibe zu bilden, in 
dem die die Glasscheiben der Verbundglasscheibe ver- 
bindende Folic gespannt ist, damit diese zum Abtrennen 
mit Hilfe des Plasmabrenners 15 bereit ist. 55 

Vorzugsweise wird die Verbundglasscheibe so geteilt, 
daB zunSchst durch Verschwenken der Auflageplatte 43 
nach oben die in ihrer unteren Glasscheibe erzeugte 
Ritzlinie gedffnet wird Dann wird durch Verschwenken 
der Auflageplatte 43 nach unten mit gleichzeitigem 60 
Wegbewegen der beweglichen Auflageplatte die obere 
Glasscheibe gebrochen und der Spalt geoffnet Dadurch 
kann so wie bei der in den Fig. 1 bis 4 gezeigten Ausfuh- 
rungsform das Ausmuscheln der unteren Glasscheibe 
der Verbundglasscheibe verhindert werden. §5 

Zusammenfassend kann die Erfmdung beispielsweise 
wie folgt dargestellt werden: 

Bei einem Verfahren zum Schneiden von Verbund- 



glas wird das Verbundglas auf beiden Seiten geritzt, 
zunachst zur einen und dann zur anderen Seite geknickt, 
wobei man beim zweiten Knickvorgang die beiden Telle 
des Verbundglases auseinanderzieht Die so gespannte 
Folic wird durch einen in den durch den Knickvorgang 
gebildeten Spalt gerichteten Plasmastrahl, der fiber die 
ganze Lange des Spaltes bewegt wird, abgeschmolzen. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrcns 
besitzt zwei plattenartige Auflagen 41, 43 fur das zu 
schneidende Verbundglas 10, von welchen raindestens 
eine um eine im StoBbereich 52 zwischen den beiden 
Auflagen 41, 43 verlaufende Achse 46 hin- und herver- 
schwenkbar ist Die Auflagen weisen Klemmeinrichtun- 
gen 50, 61 zum Festlegen der Verbundglasscheibe 10 
auf. Weiters ist ein Plasmabrenner 15 vorgesehen, der 
eine auf den StoBbereich 52 zwischen den Auflagen 41, 
43 hin gerichtete Austrittsoffnung ffir Gas im Plasmazu- 
stand (Plasmastrahl) aufweist, und der parallel zum 
StoBbereich 53 verfahrbar ist 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Schneiden von Verbundglas, uis- 
besondere Zweischeiben-Verbundglas, bei dem 
man das Verbundglas auf beiden Seiten ritzt, das 
Verbundglas zunachst zur einen und dann zur an- 
deren Seite knickt, die zwischen den Scheiben des 
Verbundglases angeordnete Kunststoffolie spannt, 
indem man die beiden Telle des Verbundglases 
beim oder nach dem zweiten Knickvorgang ausein- 
anderzieht und schlieBlich die Folic durch Warme- 
zufuhr abschmilzt, dadurch gekennzeichnet, daB 
man zum Abschmelzen der Folic in den durch das 
Ausemanderziehen der beiden Telle des Verbund- 
glases gebildeten Spalt einen Strahl von Gas im 
Plasmazustand richtet, daB man den Strahl von Gas 
im Plasmazustand von einem Ende des Spaites in 
dessen L^ngsrichtung bis zum anderen Ende des- 
selben bewegt und daB man den Strahl aus Gas im 
Plasmazustand so konzentriert und bfindelt, daB 
sein AuBenumfang mit Abstand von den Randern 
der beiden Teile des Verbundglases, die den Spalt 
begrenzen, angeordnet ist 
Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man den Strahl von Gas im Plasmazu- 
stand mit einem Mantel aus Gas mit niedrigerer 
Temperatur als der Kern des Strahls aus Gas im 
Plasmazustand umgibt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man das Verbundglas beim zwei- 
ten Knickvorgang um insgesamt 4 bis 5** knickt, 
wobei man den Strahl von Gas im Plasmazustand 
nach einer Knickung um T m den Spalt richtet 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB man mit der Spitze 
des Strahls von Gas im Plasmazustand die im Spalt 
gespannte Folic berOhrt 

5. Vorrichtung zum DurchfQhren des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 4, mit zwei platten- 
artigen Auflagen (1, 2) fur das zu schneidende Ver- 
bundglas (10), von welchen mindestens eine (2) um 
euie im StoBbereich zwischen den beiden Auflagen 
verlaufende Achse (4) hin- und herverschwenkbar 
ist, und mit Einrichtungen (13, 14) zum Festlegen 
des Verbundglases (10) an den Auflagen (1, 2), da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Plasmabrenner (15) 
vorgesehen ist, der eine auf den StoBbereich (3) 
zwischen den Auflagen (1, 2) hin gerichtete Aus- 
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tritts6ffnung (30) fQr den Plasmastrahl aufweist, 
und daQ der Plasmabrenner (15) auf einer parallel 
zur Achse (4) ausgerichteten Fuhningsschiene (24) 
gefOhrtist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die der zweiten Auflage (2) zugeord- 
nete Einrichtung zum Festlegen des Verbundglases 
(10) als Klenimemrichtung(14) mit einem Exzenter- 
balken (20) ausgebildet ist, der den auf der zweiten 
Auflage (2) aufliegenden Abschnitt des Verbund- 10 
glases (10) niederdrQckt und gleichzeitig vom StoB- 
bereich (3) zwischen den beiden Auflagen (1, 2) weg 
belastet 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet. daB die Auflagen (1, 2) als Luftkis- 15 
senfdrderer (7) ausgebildet sind, wobei an die Aus- 
tritts5ffnungen fur die das Luftkissen bildende Luft 
zur Unterstutzung des Fbderens der Abschnitte des 
Verbundglases (10) an den Auflagen (1, 2), insbe- 
sondere beim zweiten Knickvorgang, Unterdruck 20 
anlegbarist 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Austrittsoffnung 
(30) des Plasmabrenners (15) eine Breite von etwa 

1 mm aufweist. 25 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Plasmabrenner 
(15) aus einer Bereitschaftsstellung m seine Wirkla- 
ge einschwenkbar ist. m der die Austrittsdffnung 
(30) f Qr den Plasmastrahl dem Spalt gegenuberliegt 30 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Plasmabrenner (15) ein Anschlag 
(27) vorgesehen ist, der bei in seiner Wirkstellung 
befindlichem Plasmabrenner (15) am Verbundglas 
(10) anliegt. 35 

1 1. Vorrichtung nach einem der Ansprdche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB den Fdrderorganen 
(5. 6), insbesondere jenen der in FSrderrichtung ge- 
sehen ersten. gestellfesten Auflage, WegmeBein- 
richtungen zum Bestimmen der Schnittlage zuge- 40 
ordnet sind. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Festlegen der 
Schnittlage verstellbare Anschiage fur das Ver- 
bundglas (10) vorgesehen sind 45 

13. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 4 mit zwei platten- 
artigen Auflagen (41, 43) fttr die zu schneidende 
Verbundglasscheibe, von welchen eine (43) um eine 
im StoBbereich (52) zwischen den beiden Auflagen 50 
(41, 43) verlaufende Achse (46) verschwenkbar ist, 
und mit Einrichtungen (61, 50) zum Festlegen der 
Verbundglasscheibe an den Auflagen (41, 43^ die 
beiderseits des StoBbereiches (52) zwischen den 
beiden Auflagen (41, 43) angeordnet sind, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB eine (41) der beiden im we- 
sentlichen horizontal ausgerichteten Auflagen (41, 
43) im Maschinengestell (40) starr befestigt ist, wo- 
gegen die zweite Auflage (43) um eine im StoBbe- 
reich (52) angeordnete, horizontale Achse (46) auf- eo 
und abverschwenkbar gelagert und zusatzlich in 
Richtung der Ebene der ortsfesten Auflage (41) 
quer zu dieser beweglich ist, und daB der Plasma- 
brenner (15) auf einer parallel zur Achse (46) ausge- 
richteten pdhrungsschiene (60) gefuhrt ist es 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die bewegliche Auflage (43) Qber 
an den Kolbenstangen von Druckmittelzylindem 



(44) befestigte Lager (45) im Maschinengestell (40) 
verschwenkbar gelagert ist und daB dem dem StoB- 
bereich (52) gegenuberliegenden Rand der beweg- 
lichen Auflage (43) wenigstens ein Druckmittelzy- 
linder (47) zum Auf- und Abschwenken der Auflage 
(43) zugeordnet ist 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Druckmittelzylinder (47) ein 
Doppelzylinder mit nach zwei Seiten austretenden 
Kolbenstangen ist 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung zum 
Festlegen der Verbundglasscheibe an den platten- 
formigen Auflagen (41, 43) an wenigstens einer 
Platte (43) als Unterdrucksaugvorrichtung (61), die 
aus mehreren im StoBbereich angeordneten Saug- 
kopfen besteht, ausgebildet ist 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung zum 
Festlegen der Verbundglasscheibe an den platten- 
formigen Auflagen (41, 43) an wenigstens einer der 
beiden plattenformigen Auflagen (41) eine Klenmi- 
einrichtung mit einem von oben auf die plattenfdr- 
mige Auflage (41) zu absenkbaren Klemmbalken 
(50) ist, daB der Klemmbalken (50) an Hebeln (51) 
montiert ist, die am vom StoBbereich (52) entfemt 
liegenden Rand (48) der plattenfdrmigen Auflage 
(41) verschwenkbar gelagert sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zum BetStigen des Klemmbal- 
kens (50) um eine maschinengestellfeste Achse ver- 
schwenkbar gelagerte Kurbeln (54) vorgesehen 
sind, die mit einer Schub- bzw. Zugstange (55) mit 
dem Klemmbalken (50) gekuppelt sind. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hebe! (55) an einer im Ma- 
schinengestell (40) drehbar gelagerten Welle (53) 
vorgesehen sind. 

20. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 5 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB im StoBbereich (52) 
zusatzlich zu dem Plasmabrenner (15) ein Schneid- 
werkzeug mit von oben und von unten her auf die 
Verbundglasscheibe einwirkenden Schneidrfidern 
oddgL Ritzwerkzeugen (11, 12) in Richtung des 
StoBbereiches (52) zwischen den beiden Auflagen 
auf Fuhrungsschienen verfahrbar ist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das von oben wirksame Ritz- 
werkzeug auf der Fuhrungsschiene (60) des Plas- 
mabrenners (15) verfahrbar ist 

22. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Klemmbalken 
(50) die Fuhrungsschiene (60) fur den Plasmabren- 
ner (15) und gegebenenfalls das Schneidwerkzeug 
(ll)tragt 
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